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Bcschrcibung 



Die Erfindung betrifft cine Vorrichtung zum automa- 
tischen Hcrstellen vu~ Blechtcilcn. 

Die automatische Herstellur.g von immcr kleineren 
LosgrSBen von Blechteilen stellt hohe ^nforderungen 
an die Fertigungstechnik. So sind beispielsweise kombi- 
nierte Stanz- und Laser-Feinblech-Bearbeitungssyste- 
me bekannt, bei denen Blechtafeln auf einu.i versdiieb- 
baren Koordinatcntisch lufliegen. Mittels eines ober- 
haJb des Tisches angeorrincten Werkzeugrevolvers 
konnen durch Verschieben der Blechtafel die verschie- 
denartigsten Stanz- und Pragearbeiten durchgefuhrt 
werden. Durch Ersatz des Werkzeugrevolvers durch ei- 
nen Laser-Schneidkopf, der zunflchst getrennt von Tisch 
und Stanze auf einem sepa-aten Untergestell ruht, kon- 
nen anschlieBend dann wiederum durch Verschieben 
der Blechtafel die UmriBkonturen der gewQnschten 
Blechteile durch den Laserkopf ausgeschnitten werden 
(DE-Z tz fflr Metallbearbeitung 80 (1986) Heft 10, S. 49, 
50. 52; DE-Z Moderne Fertigung (1987) Heft 12, 5. 32 bis 
34.41). 

Es ist auch bekannt, unterbalb des Arbeitstisches ent- 
sprechende Vorrichtungen zum automatischrn Trennen 
der ausgeschnittenen Blechteile vorzusehen und fiber 
cine zentrale Steuervorrichtung dafOr zu sorgen, daB 
diese kombinierten Arbeitsvorgange weitgehendst au- 
tomatisch durchfQhrbar sind. Ein Nachteil dieser be- 
kannten Vorrichtungen ist, daB nur von Blechtafeln ab- 
gearbeitet werden kann und die Fertigungszeiten rclativ 
groB sind, da das Stanzen und anschlieBende Laser- 
schneiden zeitlich nacheinander durchgcfQhrt werden 
mufl. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, cine Vorrichtung 
zum »;utomatischen Hcrstellen von Blechteilen zu schaf- 
fen, die universell einsetzbar ist, das fortlaufende Abar- 
bciten der Blechteile von einem Blechband ermdglicht 
und bei der auBerdem die Fertigungszeit so gering wie 
moglich ist 

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung gelost durch 
die im Patentanspruch 1 angegebene Vorrichtung. Vor- 
teilhafte Weiterbildungen crgeben sich aus den Unter- 
ansprQchen. 

Die erfindungsgemftBe Vorrichtung ist im Prinzip aus 
handelsQblichen Vorrichtungen zusammengebaut, sie 
kann daher relativ prciswert hergestellt werden. Sie er- 
mdglicht es erstmals, daB nicht von vorhcr zugeschnitte- 
nen Blechtafeln abgearbeitet wird, sondern daB die 
Blechteile unmittelbar aus einem fortlaufend zugefQhr- 
ten Blechband herausgearbcitet werden. Damit ist prak- 
tisch ein vollautomatischer Betrieb einer solchen Vor- 
richtung moglich, es genflgt cine einzige Oberwa- 
chungsperson. Auch die Fertigungszeit kann durch die 
erfindungsgemaBe Kcmbination wesentlich herabge- 
setzt werden, da wahrend des Stanz- und Senkvorgan- 
ges in der Stanzmaschine gleichzeitig das Ausschneiden 
der Blechteile in der Schneidvorrichtung durchgefuhrt 
wird, und zwar an einer Blechtafel, welche vorher von 
dem Blechband abgeschnitten wurde und welche die 
vorher «n diesem Blechbandabschnitt bereits durchge- 
fflhrten Stanzungen und Senkungen aufweisL Bei der 
erfindungsgem&Ben Vorrichtung wird vorzugsweise ei- 
ne Lascr-Schneidvorrichtung benutzt, bei welcher die 
Laseroptik oberhalb der feststehend n Blechtafel ver- 
schiebbar ist, es wird also nicht wie bei den meist Qbli- 
chen Vorrichtungen dieser Art die Blechtafel gegenflber 
der feststehenden Laseroptik vcrschoben. Damit ist es 
moglich, an der Laser-Schneidvorrichtung cine einfeche 



Vorrichtung zum Trennen der gewOnschien Blechteile 
vom Blechabfall vorzusehen. Anstellc der Laser- 
Schneidvorrichtung kennte auch eine Wasserstrahl- 
Schneidvorrichtung benuizt werden. SchlieBlich hat es 
5 sich als voaeilhaft erwiesen, die Werkzeuge in einer 
Werkzeugkassette anzuordn^n, die. gesteuert durch die 
zentrale Steuervorrichtung, in Querrichtung zur Band- 
forderrichtung verschiebbar ist wobei nur ein einziger 
StanzstoBel vorgesehen ist, dessen Einwirkung auf das 
io je*veils ausgewShlte Werkzeug der Werkzeugkassette 
ebenfalls durch die zentrale Steuervorrichtung gesteu- 
ert ist. Eine solche Stanz- und PrSgevorrichtung ist im 
Aufba^ sehr dnfrch, es konnen in einem Arbeitsgang 
dte verschiedenartigsten Stanz-, Senk- oder Pragearbei- 
l5 ten mit den verschiedenartigsten Werkzeugen durchge- 
fflhrt werden, die auf engstem Raum in einer Werkzeug- 
kassette angeordnet sind, die automatisch Qber die zen- 
trale Steuereinrichtung gegebenenfalls gegen eine sol- 
che mit anderen Werkzeugen ausgewechselt werden 
20 kann. Durch die Verwendung eines einzigen Stanzstft- 
Bels ist es moglich, die jeweilige Eindringtiefe des Werk- 
zeuges in das Blechmateria! exakt zu steuern, was insbe- 
sondere bei der Herstellung von Senkungen von Vorteil 
ist Eine solche Stanz- und Senkvorrichtung bendtigt 
25 auch weniger Platz als bekannte Vorrichtungen dieser 
Art, bei denen jedem Werkzeug ein eigener gesondert 
gesteuerter StdBel zugeordnet ist 

Die Erfindung wird im folgenden anhand schemati- 
scher Zeichnungen an einem Ausfuhrungsbeispiel naher 
30 eriautert. 

Fig. 1 zeigt die Draufsicht auf eine erfindungsgemaBe 
Vorrichtung. 

Fig. 2 zeigt in perspektivischer Darstellung die dabei 
verwendete Bearbeitungsvorrichtung im DetaiL 
35 Fig. 3 zeigt ein Detail der Vorrichtung nach Fig. 2 im 
Schnitt und 

Fig. 4 den Schnitt gemaB der Linie A-A in Fig. 3. 
Bei der Vorrichtung zum automatischen Herstellen 
von Blechteilen nach Fig. 1 wird ein Blechband 1 von 
40 einer Haspel 2 abgezogen, in einer Richtvorrichtung 3 
gerichtet und Qber eine Bandschlaufe einer Bandvor- 
schubvorrichtung 4 zugefQhrt, die das Band 1 einer Be- 
arbeitungsvorrichtung 5 zufQhrt, in welcher Qber vcr- 
schiedene wahlbare Werkzeuge 21 am Blechband 1 die 
45 verschiedenartigsten Stanz-, Senk-, Prage- oder Nach- 
loch-Arbeiten durchfQhrbar sind. Der Bearbeitungsvor- 
richtung 5 ist vorzugsweise noch eine Gewindeformvor- 
richtung 6 zugeordnet, mit der es moglich ist, in vorher 
gestanzten und mit entsprechenden Senkungen verse- 
50 henen Lochern des Blechbandes 1 Gewinde auszufor- 
men oder einzuschneiden. Aus der Bearbeitungsvorrich- 
tung 5 wird das Blechband 1 einer im Abstand davon 
angeordneten Laser-Schneidvorrichtung 7 mit fliegen- 
der Laseroptik 8 zugefQhrt, in Bandf6rderrichtung hin- 
55 ter dieser Laser-Schneidvorrichtung 7 ist eine Vorrich- 
tung 9 zum Trennen der gewQnschten Blechteile vom 
Blechabfall vorgesehen. 

All diese Vorrichtungen sind durch eine Steuervor- 
richtung 10 Qber einen zentralen Rechner steuerbar, wie 
60 dies durch die Wirkverbindungcn schematisch angedeu- 
tet ist. Dem Rechner werden die Daten der herzustellen- 
den Blechteile beispielsweise aus einem Qblichen CAD- 
System zugefQhrt, der Rechner erstellt aus diesen Auf- 
tragsdaten die Programme fflr die einzclnen Anlagen- 
65 komponenten und lcitet diese Programme kontinuier- 
lich an die jeweiligen Steuereinrichtungcn der Vorrich- 
tungen 4 bis 9 weitcr. In einem SchachtelprozeB legt der 
Rechner automatisch unter BcrOcksichtigung der opti- 
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malen Materialausnutzung und der wah baren Fern- 
gungsprioritaten fOr die einzelnen Blechteile dercn Ver 
iclwi? auf der Oberflache des Blechbandes 1 fesL Au 
Bcrdem steuert der Rechner die einzelnen Anlagenkom- 

^Obe^die^andlo^ 4 wird das Blech- 

band 1 in vorbestimmten Schritten der Bearbeitungs- 
vorrichtung 5 zugeffihrt, die Schritte werden entspre- 
chend der Werkzeu S betatigung der Bearbeitungsvor- 
richtung 5 gewahlt, sie richten sich nach der La*e der io 
Werkzeuge in der Bearbeitungsvomchtung 5 und der 
vorgegebenen Lage der Stanzung, Senkung, Pragung 
Oder Nachlochung im Blechband 1, die vorgegeben ist 
durch die vom Rechner gewahlte Verteilung der Blech- 
teile auf der Btechbandoberflache. Auf diese Wcse wer- , 5 
rlen durch schrittweises Zufflhren des Blechbandes 1 in 
die Bearbeitungsvorrichtung 5 und entsprecnende 
Steuerung der Werkzeuge dieser Bearbeitungsvornch- 
tung 5 die gewQnschten Stanzungen und Senkungen im 
Blechband 1 durchgefuhrt. Gegebenenfalls werden 20 
gleichzeitig Qber die Vorrichtung 6 an vorbestimmten 
Stanz- und Senklochern des Blechbandes 1 Gewmde 
ausgeformt oder geschnitterL Nachdem so in emern Ab- 
schnitt vorbestimmter Lange ces Blechbandes 1 die 
Stanz- und Senkarbeiten durchgefuhrt sind wird das 25 
Blechband 1 Ober die Vorschubvorrichtung 4 in die im 
Abstand davon angeordnete Laser-Schneidvomchtung 
7 eingefflhrt und es wird dort dann der bereits gestanzte 
Blechbandabschnitt It vom Band 1 abgeschnitten, er 
verbleibt ah Blechtafel 11 in der User-Schneidvornch- 30 
tung 7. Die Lange dieser Blechtafel 1 1 ist gcgeben durch 
den Abstand zwischen der Bearbeitungsvorrichtung 5 
und der Laser-Schnel'lvorrichtung 7. Das Blechbanden- 
de 12, das noch nicht bearbeitet ist, wird anschheBend 
dann durch die Vorschubvorrichtung 4 wieder in die 35 
Bearbeitungsvorrichtung 5 zurfickgezogen und es wer- 
den dann anschlieBend an diesem Biechbandende 12 
wieder die gewunschten Stanz- und Senkarbeiten 
durchgefuhrt. Gleichzeitig werden an der Blechtafel 11 
in der Laser-Schneidvorrichtung 7 durch entsprechen- ao 
des gesteuertes Verschieben der Laseroptik 8 die Au- 
Ben- und Innenkonturen der gewQnschten Blechteile 
ausgeschnitten. Dieser Vorgang wiederholt sich auto- 
matisch fortlaufend, es k6nnen so von einem Blechband 
1 fortlaufend automatisch bei geringster Fertigungszeit 45 
die verschiedenartigsten Blechteile hergestellt werden. 
Auch die Trennung zwischen gefertigten Blecnteilen 
und Blechabfall erfolgt automatisch, und zwar in dem 
gezeigten Ausfflhrungsbeispiel durch ein fiber den 
Rechner gesteuertes Forderband 13 und mehrere quer 50 
zum Forderband 13 gesteuert verschiebbare BehUter 
14. Der Rechner weiB, wann beispielsweise e»n BlecnteU 
15 in seiner AuBenkontur fertig ausgeschnitten ist und 
dann auf das unterhalb des Arbeitstisches der Laser- 
Schneidvomchtung 7 angeordnete Forderband 13 ab- 55 
fftllt Es ist dann nur noch notig, den fur die fertigen 
Blechteile 15 vorgesehenen Behalter 16 gegenQber dem 
Forderband 13 so zu positionieren, daB dieses auf das 
Forderband 13 abgefallene Bauteil 15 in diesen Behalter 
14 abgelegt wird. Wenn gesteuert Qber den Rechner eo 
bestimmt ist, daB beispielsweise eine Innenkontur 17 aus 
einem Blechteil ausgeschnitten wird, so wird dieses auf 
das Forderband 13 abfallende Abfalltetl 17 in emen Ab- 
failbehalter 18 abgelegt, der zu diesem Zweck gesteuert 
fiber den Rechner in die Bcwegungsbahn dieses Teiles « 
17 verschoben wird. In gleicher Weise konnte auch nut- 
tels eines richtungsgesteuerten Forderbandes unterhalb 
der Arbeitsfiache der Laser-Schneidvomchtung 7 die 



Trennung dei Tcile crfolgen, wobci auf eincr Scite des 
Forderbandes der Behalter fur die fertigen Blechteile 
u.id auf der anderen Seite ein Behalter fur Blechcbfall 
vorgesehen ist. Wcnn e:n fertiges Blechteil auf dieses 
F6rderband abfattt, wird dieses in Richtung des Behai- 
ters fur i*ertige Blechteile bewegt, bei Abfall eines Blech- 
abfalles in umgekehrter Richtung. 

Als besonders vorteilhaft hat es sich crwiesen, ah 
Bearbeitungsvorrichtung 5 eine in den Fig. 2 bis 4 naher 
dargestellte Vorrichtung zu benutzen. Diese Vorrich- 
tung umf«Bt cine Werkzeugkassette 20, in welcher m 
mehreren Reihen und Zeilen eine Vielzahl von Werk- 
zeugen 21 zum Stanzen, Senken, PrSgen oder Nachlo- 
chen verteilt angeordnet sind. in Fig. 2 ist der Ubersicht- 
lichkeit halber nur eines dieser in verschiedener GroBe 
vorgesehenen Werkzeuge 21 dargestellL Diese Werk- 
zeugkassette 20 mit einer Vielzahl von verschiedenen 
Werkzeugen 21 ist in Richtung Yl quer zur Fordernch- 
tung XI des Blechbandes t fiber einen Steuerantneb 22 
verschiebbar, gesteuert fiber den Rechner kann jedes 
beliebige Werkzeug 21 in einer vorbestimmten Stellung 
quer zur Blechband-Vorschubrichtung positioniert wer- 
den. Zur Ausffihrung eines gewQnschten Arbeitsganges 
mit diesem ausgewahlten und positionierten Werkzeug 
21 ist dann nur noch wiederum gesteuert fiber den 
Rechner das Blechband 1 durch die Vorschubvorrich- 
tung 4 in Bandlauf richtung in der Stellung zu positionie- 
ren an welcher fiber das ausgewahlte Werkzeug der 
gewfinschte Arbeitsgang durchgefuhrt werden solL Die 
einzelnen in mehreren Reihen und Zeilen in der werk- 
zeugkassette 20 verteilten Werkzeuge 21 werden durch 
einen einzigen StanzstdBel 23 betatigt und zwar 1st ent- 
weder oberhalb der Ebene der zu betMigenden Werk- 
zeuge 21 ein in X2/Y2-Richtung verschiebbarer einzi- 
ger Hydraulikzylinder 25 angebracht, der fiber dem aus- 
gewahlten Werkzeug 21 positioniert werden kann und 
dann bei Ausfibung seines Hubes in Richtung Zl auf das 
ausgewahlte Werkzeug 21 einwirkt Eine andere M6g- 
lichkeit besteht darin. oberhalb der Werkzeugkassette 
20 eine fur alle Werkzeuge 21 gemeinsame StSBelplatte 
24 vorzusehen, die Ober einen Hydraulik-Zyjmder 25 
oder einen Exzenter in Zl-Richtung in einem Gestell Z7 
verschiebbar gelagert ist (Ffihrungen 28). In dem Raum 
zwischen dieser StoBelplatte 24 und den Enden der 
Werkzeuge 21 ist ein verschiebbarer ZwischenstoBel 23 
vorgesehen, der fiber den Rechner und ein Positiome- 
rungssystem 26 in X2/Y2- Richtung oberhalb der Werk- 
zeuge 21 verschiebbar und so gesteuert fiber den Rech- 
ner fiber das jeweils ausgewahlte Werkzeug 21 positio- 
nierbar ist. Nach Positionierung dieses ZwischenstOBels 
23 wird dann beim Absenken der StoBelplatte 24 nur 
dieses eine ausgewahlte Werkzeug 21 betatigt. Eine sol- 
che Betatigung der einzelnen Werkzeuge 21 der Werk- 
zeugkassette 20 Ober nur einen einzigen gememsamen 
St&Bel besitzt den VorteiU daB trotz einer Vielzahl von 
Werkzeugen ffir jedes einzelne dieser Werkzeuge je- 
weils eine exakte Absenktiefe eingehalten werden kann, 
was insbesondere beim Ausfflhren von Senkungen fiber 
ein Senkwerkzeug von Vorteil ist. AuBerdem wird hier- 
durch Platz gespart gegenQber einer Qblichen Losung 
mit jeweils getrennten Hydraulikst&Beln ffir jedes ein- 
zelne Werkzeug. Die Werkzeugkassette 20 ist auBer- 
dem auswechselbar, sie kann gesteuert fiber den Rech- 
ner automatisch gegen eine andere Kassette mit ande- 
ren Werkzeugen ausgetauscht werden. 
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Materialausnutzung und dcr wahlbaren Ferti- 
* JITngsprioruatcn fur die einzelnen Blcchteile deren Ver- 
teflung auf dcr Oberflache dei Blcvhbandes t fest Au- 
Berdem steucrt der Rechncr die einzelnen Anlagenkom- 
ponenten noch wie folgt: 

Ober die Rindvorschubvorrichtung 4 wird das Blech- 
band 1 in vorbestimmten Schritten der Bearbeitungs- 
vorrichtung 5 zugeffihrt die Schritte werden entspre- 
chend der W C rkzeugbetatigung der Bearbeitungsvor- 
richtung 5 s^ahlt sie richten sich nach der Laee der 
Werkzeuge ict der Bearbeitungsvorrichtung 5 und der 
vorgegebenec Lage der Stanzung. Senkung, Pragung 
oder Nachlochung im Blechband 1, die vorgegeben ist 
durch die voir, Rechner gewahlte Verteilung der Blech- 
teile auf der S^^chbandoberflache. Auf diese We J se wer- 
den durch sc^ttweises Zufflhrert des Blechbandes 1 in 
die Bearbeitungsvorrichtung 5 und entsprechende 
Steuerung der Werkzeuge dieser Bearbeitungsvorrich- 
tung 5 die ge<*-anschten Stanzungen und Senkungen im 
Blechband 1 durchgefuhrt Gegebenenfalls werden 
gleichzeitig iScr die Vorrichtung e an vorbestimmten 
Stanz- und S^klochern des Blechbandes 1 Gewinde 
ausgeformt c\*er geschnitten. Nachdem so in einem Ab- 
schnitt vorNrstimmter Langs aes Blechbandes 1 die 
Stanz- und Sstnkarbeiten durchgefQhrt sind wird das 
Blechband t £ber die Vorschubvorrichtung 4 in die im 
Abstand da^co angeordnete Laser-Schneidvorrichtung 
7 eingeffihrt \sad es wird dort dann der bereits gestanzte 
Blechbandac^hnitt It vom Band 1 abgeschnitten, er 
verbleibt als S^echtafel It in der Laser-Schneidvorrich- 
tung 7. Die Lfege dieser Blechtafel 11 ist gcgeben durch 
den Abstains zwischen der Bearbeitungsvorrichtung 5 
und der Laser^Schnel'ivorrichtung 7. Das Blechbanden- 
de tX das rrcvii nicht bearbeitet ist wird anschlieBend 
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Trennung der Tcile crfolgen, wobci auf einer Sciie des 
Forderbandes der Behaher fur die fertigcn Blcchteile 
und auf der anderen Seite ein Behalter fOr Blechubfall 
vorgesehen ist. Wcnn ein fertiges Blechteil auf dieses 
Fbrderband abfalh, wird dieses in Richtung des Behai- 
ters fur iertige Blcchteile bewegt bei Abfall eines Blech- 
abfalles in umgekehrter Richtung. 

AIs besonders vorteilhaft hat es sich crwiesen, als 
Bearbeitungsvorrichtung 5 eine in den Fig. 2 bis 4 naher 
dargestellte Vorrichtung zu benutzen. Diese Vorrich- 
tung umf*3t cine Werkzeugkassette 20, in welcher in 
mehreren Reihen und Zeilen eine Vielzahl von Werk- 
zeugen 21 zum Stanzen, Senken, PrSgen oder Nachlo- 
chen verteilt angeordnet sind, in Fig. 2 ist der Obersicht- 
lichkeit halber nur eines dieser in verschiedener GroBe 
vorgesehenen Werkzeuge 21 dargestellL Diese Werk- 
zeugkassette 20 mit einer Vielzahl von verschiedenen 
Werkzeugen 21 ist in Richtung Yl quer zur Forderrich- 
tung XI des Blechbandes t Ober einen Steuerantrieb 22 
verschiebbar, gesteuert Ober den Rechner kann jedes 
beliebige Werkzeug 21 in einer vorbestimmten Stellung 
quer zur Blechband- Vorschubrichtung positioniert wer- 
den. Zur AusfOhrung eines gewfinschten Arbeitsganges 
mit diesem ausgewahlten und positionierten Werkzeug 
2t ist dann nur noch wiederum gesteuert liber den 
Rechner das Blechband 1 durch die Vorschubvorrich- 
tung 4 in Bandlauf richtung in der Stellung zu positionie- 
ren* an welcher Qber das ausgewahlte Werkzeug der 
gewfinschte Arbeitsgang durchgefahrt werden solL Die 
einzelnen in mehreren Reihen und Zeilen in der Werk- 
zeugkassette 20 verteilten Werkzeuge 21 werden durch 
einen einzigen StanzstdBel 23 betatigt und zwar ist ent- 
weder oberhalb der Ebene der zu betatigenden Werk- 
zeuge 21 ein in X2/Y2- Richtung verschiebbarer einzi- 



dann durch .aje Vorschubvorrichtung 4 wieder in die 35 ger Hydraulikzylinder 25 angebracht, der Qber dem aus- 

Bcarbeitun^vorrichtung 5 zurflckgezogen und es wer- gewahlten Werkzeug 21 positioniert werden kann und 

den dann anschlieBend an diesem Blechbandende 12 dann bei AusObung seines Hubes in Richtung Zl auf das 

wieder die cewfinschten Stanz- und Senkarbeiten ausgewahlte Werkzeug 21 einwirkt Eine ardere M6g- 

durchgefuhrx Gleichzeitig werden an der Blechtafel It lichkeit besteht darin, oberhalb der Werkzeugkassette 

in der Laser-Schneidvorrichtung 7 durch entsprechen- 40 20 eine fur alle Werkzeuge 21 gemeinsame StfiBelplatte 

des gesteuev^s Verschieben der Laseroptik 8 die Au- 24 vorzusehen, die Ober einen Hydraulik-Zylinder 25 

Ben- und Irt*r>enkonturen der gewfinschten Blcchteile oder einen Exzenter in Zl -Richtung in einem Ges tell 27 

ausgeschnifcrss^ Dieser Vorgang wiederholt sich auto- verschiebbar gelagert ist (FQhrungen 28). In dem Raum 

matisch forti^jfend, es kdnnen so von einem Blechband zwischen dieser StSBelplatte 24 und den Enden der 

1 fortlaufenv: *utomatisch bei geringster Fertigungszeit 45 Werkzeuge 21 ist ein verschiebbarer ZwischenstSBel 23 



die verschiesjanartigsten Bl-rchteile hergestellt werden. 
Auch die T>*anung zwischen gefertigten Blechteilen 
und Blechac-iiall erfolgt automatisch, und zwar in dem 
gezeigten ^csfohrungsbeispiel durch ein 0ber den 
Rechner gescsuertes Forderband 13 und mehrere quer 
zum Foreersiand 13 gesteuert verschiebbare Behaher 
14. Der Rev=sm- r weiB, wann beispielsweise ein Blechteil 
15 in seiner A^uBenkontur fertig ausgeschnitten ist und 
dann auf unterhalb des Arbeitstisches der Laser- 
Schneidvorrrciitung 7 angeordnete Forderband 13 ab- 
fallt Es ist ciann nur noch notig. den fur die fertigen 
Blcchteile ^ vorgesehenen Behalter 16 gegenOber dem 
Forderbaxxt 13 S o zu positionieren, daB dieses auf das 
Forderbacc: abgefallene Bauteil 15 in diesen Behalter 
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vorgesehen, der Ober den Rechner und ein Positionie- 
rungssystem 26 in X2/Y2-Richtung oberhalb der Werk- 
zeuge 21 verschiebbar und so gesteuert fiber den Rech- 
ner Qber das jeweils ausgewahlte Werkzeug 21 positio- 
nierbar ist. Nach Positionierung dieses ZwischenstoBels 
23 wird dann beim Absenken der StoBelplatte 24 nur 
dieses eine ausgewahlte Werkzeug 21 betatigt Eine sol- 
che Betatigung der einzelnen Werkzeuge 21 der Werk- 
zeugkassette 20 Ober nur einen einzigen gemeinsamen 
StoBel besitzt den Vorteil, daB trotz einer Vielzahl von 
Werkzeugen fQr jedes einzelne dieser Werkzeuge je- 
weils eine exakte Absenktiefe eingehalten werden kann, 
was insbesondere beim Ausfflhren von Senkungen fiber 
ein Senkwerkzeug von Vorteil ist AuBerdem wird hier- 



14 abgele^s: wird. Wenn gesteuert fiber den Rechner eo durch Platz gespart gegenQber einer fiblichen Losung 

besdmmt is^ beispielsweise eine Innenkontur 17 aus mit jeweils getrennten HydrauIikst&Beln fflr jedes ein- 

einem Ble^-x-a ausgeschnitten wird, so wird dieses auf zeine Werkzeug. Die Werkzeugkassette 20 ist auBer- 

das F6rderr?«ad 13 abfallende Abfallteil 17 in einen Ab- dem auswechselbar, sie kann gesteuert fiber den Rech- 

fallbehalter- abgelegt, der zu diesem Zweck gesteuert ner automatisch gegen eine andere Kassette mit ande- 

flberden ^s-hner in die Bewegungsbahn dieses Teiles 65 ren Werkzeugen ausgetauscht werden. 
17 verschocjtsa wird In gleicher Weise konnte auch mit- 
tels eines r?c^iningsgesteuerten Forderbandes unterhalb 
der Arbeitsul&che der Laser- Scimeidvorrichtung 7 die 
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Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum automatischen Herstellen von 
Blechteilen.umfassend 

a) cine automatische Bearbeitungsvorrichtung 
(5) mit einer Vielzahl von verschiedenen aus- 
wahlbaren Werkzeugen (21) zum Stanzen, 
Senken, Pragen oder Nachlochen von Blech; 

b) cine Bandvorschubvorrichtung (4) zum Zu- 
fflhrcn cines fortbufcndcn Blechbandcs(l) zur 
Bearbeitungsvorrichtung (5); 

c) cine automatische Schneidvorrichtung (7, 8) 
zum Ausschneiden von Blechteilen aus dem 
Blechband(t); 

d) eine zentrale Steuervorrichtung (10), durch ts 
wclche die Bandvorschubvorrichtung (4), die 
Bearbeitungsvorrichtung (5) und die Schneid- 
vorrichtung (7, 8) derart steuerbar sind, daB 
das Blechband (1) mit einem durch die jcweils 
ausgewahlten Werkzeuge (21) der Bearbei- 
tungsvorrichtung (5) vorgegebenen Vorschub 
in die Bearbeitungsvorrichtung (5) zufuhrbar 
ist und nach AusfQhrung der durch die Steuer- 
vorrichtung (1C) vorbestimmten Arbeitsvor- 
gange das Blechband (1) aus der Bearbeitungs- 25 
vorrichtung (5) herausgefordert und zur nach- 
folgenden. in Bandforderrichtung hinter der 
Bearbeitungsvorrichtung (5) angeordneten, 
Schneidvorrichtung (7, 8) gefordert wird, dort 
vom Blechband (1) eine Blechtafel (11) in der 30 
Lange der vorher durchgefQhrten Stanzarbei- 
ten abgeschnitten und dann das Blechbanden- 
de (12) wieder in die Bearbeitungsvorrichtung 
(5) zurOckgezogen wird woraufhin in der 
Schneidvorrichturg (7, 8) aus der abgeschmt- 35 
tenen Blechtafel (11) gesteuert Qber die Steu- 
ervorrichtung (10) die Blechtu.e ausgeschmt- 
ten und gleichzeitig in der Bearbeitungsvor- 
richtung (5) am Blechband (1) neue vorbe- 
stimmte Bearbeitungsvorgange durchgefOhrt 40 
werden. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schneidvorrichtung (7, 8) eine La- 
ser-Schneidvorrichtung ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB die Laser-Schneidvorrichtung eine 
Ober die feststehend positionierte Blechtafel (11) 
verschiebbare Laseroptik (8) aufweisL 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der 50 
Schneidvorrichtung (7, 8) eine Vorrichtung (9, 13, 
14, 16, 18) zum Trennen der ausgeschnittenen 
Blechteile (15) von Blechabf all (17) zugeordnet ist. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Werkzeuge (21) in 55 
einer quer zur Blechvorschubrichtung verschiebba- 
ren Werkzeugkassette (20) angeordnet sind, deren 
jeweilige Positionierung Ober dem Blechband (1) 
durch die zentrale Steuervorrichtung (10) auswahl- 
bar ist, und oberhalb der Werkzeugkassette (10) em eo 
einziger in Richtung auf die Werkzeuge (21) ab- 
senkbarer StanzstoBel (23) vorgesehen ist, dessen 
Einwirkung auf jeweils eines der ausgewahlten 
Werkzeuge (21) Ober die zentrale Steuervorrich- 
tung (10) steuerbar ist j ^ - , 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Werkzeugkassette (20) gesteuert 
durch die zentrale Steuervorrichtung (10) automa- 



tisch auswechselbar ist. 
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